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Die ErfLndung betrifft vor allcm ein rasches, 
wirksames und billiges Vcrfahren zur Ver- 
bindung rohrformiger Sriicke, oder Teilc rohr- 
formiger Sriicke, die teilweise axial incinander 
5 eindringen. 

Zur Herstellung solcher Verbindungen wurden 
bisher Befestigungs- oder F.insteckelemcntc wie 
Bolzen, Muffen, Schrauben, Kehlungen und/oder 
andere ahnlich wirkende Elemente verwendet. 
io Oder es wurde eine Druckkraft einwirken ge- 
lassen, durch welchc die miteinander in Be- 
running stehenden Flachen fest aneinandcr- 
gepreflt werden, wobei dieses Mictel im Zu- 
sammenwirken mit dem Prefisit2 der ineinander- 
15 passenden Stiicke oder den Deformationen des 
einen der beiden Rohre oder rohrformigen 
Elemente verwendet worden ist. 

Das Verfahren gemafi der Erfindung bewirkt 
die Verbindung und definitive Vereinigung rohr- 
20 formiger Elemente durch die besondere Art der 
Anwendung eines bereits, aber nur fur die Ver- 
starkung von Rohrstucken verwendeten Ver- 
fahrens. Es ist wohlbekannt, daB cs moglich ist, 
den Widerstand ernes Rohres insbesondere gegen 
25 Platzen dadurch zu erhohen, daB man es vorher 
einer inneren Beanspruchung unterwirft, so dafi 
die Innenzone eine bleibende, die aufiere hin- 
gegen nur eine elastische Formanderung erfahrt. 
Daraus ergibt sich, dafi einerseits das Gefiige 
» der Innenzone durch eine grofiere molekulare 
Durchdringung des Materiales verstarkt wird 
und dafi anderseits dieselbe verstarkte Zone 
automatisch zusamne rxcpreS r wird infolge der 
Tatsache, dafi die Aufienzone sich zufolge ihrer 
35 elastischen Formanderung unter dauernder 
Spannung befindet. Dieses Verfahren soil aber nur 
eine Steigerung der Fesrigkeit bei aus einem 
einzigen Stiick bestehenden, d. h. in einem 
einzigen Stiick ausgefuhrten Rohren hervor- 
« rufen. 

Das den Gcgenstand der Erfindung btldende 
Verfahren benutzt dieses Mittel dcr Autofrettage 
nicht zur Erhdhung der Festigkeit sondern zur 
Herbeifiihrung und Sicherung einer kraftigen 
45 Verbindung zwischen zwei teilweise axial in- 
cinandergcstecktcn rohrformigen Elemcntcn. 
Dieses Verfahren besteht also darin, das eine dcr 
zu verbindenden Elemente teilweise in das andere 
einzustecken und bcide durch cin gecignctcs 



Mittel einem inneren Dnick auszusetzen, der so 
derart und in solchen Grenzen angewendet wird, 
dafi das aufiere Rohrstiick nur eine elastische 
Formanderung erleidet. Durch dieses Mittel 
wird nicht cine eventuell eintrctende Ver- 
festigung des einen oder anderen Rohrstuckes 55 
wie bei der ublichen Autofrettage, sondern nur 
die Entfaitung einer betrachtiichen daucrnden 
elasdschen Spannung zwischen den beiden in- 
einanderliegenden Rohrenden, die sogar auf eine 
molekulare Durchdringung der sich beruhrenden go 
Flachen hinzielt. Man erreicht so, daB die beiden 
Rohrelemente fest miteinander vercinigt werden. 
Da die zwischen den sich beruhrenden Flachen 
bestehende Spannung direkt proportional ist dem 
im Inneren der hohlcn Elemente angewendeten 65 
Druck, kann man das Endresultat mit grofier 
Genauigkeit regeln und cinrichten. Der in die 
Rohre eingef uhrte Druck kann durch Anwendung 
mechanischer, elektrischer, pneumatischer, hy- 
dra ulischer und sons tiger Mittel oder einer to 
Kombination dieser Mittel erzeugt werden. Die 
Stiicke, die so verbunden werden, konnen beliebig 
beschaffen sein, sie miissen nur mindestens einen 
hohlen Teil besitzen, urn sich unter teilweiser 
Oberdeckung ineinanderstecken zu lassen, wobei i5 
sie so genau als moglich ineinanderpassen sollen. 
Die allgemeinste Anwendung wird sich nichts- 
destoweniger auf rohrformige oder teilweise 
rohrformige Stiicke aus Stahl, Aluminium, oder 
leichten Legierungen erstrecken. Die Anwendung so 
des Verfahrens wird besonders bedeutungsvoll 
im Falle von schwer schweiBbaren Stiicken, 
sei es infolge der Natur der Materialien oder 
infolge der Kompliziertheit der auszufuhrenden 
Stiicke oder Gegenstande. « 

Urn das erfindungsgemifie Vcrfahren zu cr- 
lautern, insbesondere bei klarer Abgrenzung 
gegenuber dem Verfahren der Autofrettage, 
sei es im Folgendcn an Hand einer Reihe, in den 
Zeichnungen schematisch dargcstellter Aus- w 
f iihrungen erlautert. 

Fig. I zcigt einen Querschnitt durch zwei 
rohrformige Elemente J und 2, die teilweise 
ineinanderstecken und die in der einen Halftc 
vor der Anwendung des Verfahrens und in der 95 
anderen Halftc nach desscn Anwendung darge- 
stelk sind. Die Bcschaffenheit der Rohrelemente 1 
und 2 ist derart, dafi ihre ancinanderstofienden 
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Rahmens crfolgt durch die Schwerc odcr untcr 
leichtem Druck. Wenn dcr Rahmen gefiillt und 
untcr Druck gesctzt ist, mufl nur noch jene 
Fliissigkcitsmcngc zugcf iihn werden, die von dcr 
s Vcrgroflerung des Vo/umcns an den Verbindungs- 

stelien des Rahmcns hcrriihrt, abcr nur cinen 
Bruchteil von Kubikzcntimetem bctragt. Dcr 
zur Durchf iihrung der Autofrcttage erforderlichc 
Druck kann etwa 2000 kglcm* betragen. Es wird 
io also notig scin, ein widen lands fahiges Gerat 
hcrzustcllcn, umsomchr als die Arbeit aus Ghinden 
der Erspamis sehr rasch durchgefiihrt werden 
mufi. 

Die Erfindung erstreckt sich nicht nur auf 
is Rahmcn von Fahrradern, sondern auch auf alle 
andcrcn, durch Autofrettage erzeugten Rohr- 
zusammensetzungen beliebiger Abmessung und 
Ausbildung bei verschiedensten Querschnitts- 
fonnen der Rohre. 
20 Das Verfahren gemafi der Erfindung ist selbst- 
verstandlich anwendbar ohne Rucksicht auf die 
Form und Besrimmung der Werkstucke und 
auch ohne Rucksicht auf die Form und die 
Anzahl der ortlichen Defonnationen des einen 
25 und/oder des andcrcn Rohres odcr der aneinandcr- 
zuschiiefienden rohrformigen Elements 

PATENTANSPRttCHE: 

1 . Verfahren zur Verbindung rohrf ormiger 
Stucke, dadurch gekennzeichnet, dafi die zu ver- 



bindenden Rohrelemente (I, 2) teilweise axial 
incinandcrgeschoben und die so vcreinigtcn *> 
hohien Eicmente in einen widerstandsfahigen 
zweiteiligen Fonnblock (3) gelegt werden, dcr 
an den VcrbindungsstclJcn dcr Rohrelemente 
um dicse freic Raume (4) belaflt, die es den 
korrespondierenden Teilen der Rohrelemente 3s 
gestattcn, sich in begrenztem Ausmafi zu defor- 
micrcn, wonach in die hohien Elemente cine 
Fliissigkeit eingefuhn wird, die bei der Aus- 
treibung der eingeschlossenen Luft mitwirkt und 
untcr hohen Druck gesctzt wird, der dem inncrcn «o 
Rohrlement ( 1) eine bleibendc und dem auBcrcn 
Rohrelement (2) eine elastische Deformation 
eneUr, worauf schliefilich der genannte Innen- 
druck durch Auslecren der Flussigkeit aufgehoben 
wird, 45 

2. Rohrverbindung, hergestellt nach dem Ver- 
fahren gemafi Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnct, dafi zwischen die mit leichter Rcibung 
ineinandergeschobenen Enden der Rohre ein 
plastischcr odcr elastischer Dichtungsteil so 
(Hippcl 16) eingefiigt ist. 

3. Rohrverbindungen nach den Anspriichen 
1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafi die in die 
Bohrung der Anschlufistucke (8—13 und 15) 
eingefugten plastischen oder elastischen 55 
Dichtungsteile (Nippel 16) mit einer Schultcr 
bzw. einem Ringpvulst (17) verschen sind, 
an welche der Rand des eingesteckten Rohres 
stofit. 



